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Verfahren tind Vorrichtung zur Herstellung keramischer Form- 
korper mlttels Setterplatten 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von den Verfahren und einer zugehori- 
gen Vorrichtung zur Herstellung keramischer Formkorper nach 
der Gattung der tibergeordneten Anspruche. 

Bin derartiges Verfahren ist beispielsweise aus DE 43 09 005 
Al bekannt, in der ein Verfahren zur Herstellung von Mehrla- 
gen-Hybriden aus mehreren keramischen Grunkorperf olien, die 
organische Hilfstoffe als Binder bzw. Sinterhilf smittel ent- 
halten und die mit Leiterbahnen und Durchkontaktierungen 
versehen sind, vorgestellt wurde. Das Zusammenpressen des 
Stapels der Grunkorperf olien beim Sintern und Entbindern er- 
folgt iiber zwei pordse keramische Setterplatten, um eine 
moglichst geringe Schrumpfung und Wolbung innerhalb der 
Grunkorperf olien zu gewahrleisten. Um eine einfache Trennung 
zwischen Setterplatten und Mehrlagen-Hybrid nach dem Sintern 
zu erreichen, wurden die Setterplatten weiterhin mit einer 
porosen Trennschicht beispielsweise aus Aluminiiamoxid verse- 
hen, die liber Schlickerguli oder Siebdruck aufgebracht werden 
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kann. Die organischen Hilfstoffe in Form des Binders oder 
Sinteradditivs werden wahrend des Entbinderns bzw. Sinterns 
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beispielsweise in einer HeifSpresse unter axialem Druck weit- 
gehend pyrolisiert bzw. entweichen als organische Ausheiz- 
produkte. Das Entweichen erfolgt dabei unter andereiu uber 
die porosen Setterplatten bzw. die aufgebrachten por5sen 
Trennschichten, die gasdurchlassig sind. Geschwindigkeitsbe- 
stiimnend fiir die Dauer des Entbinder- bzw. Sinterprozesses 
sind die Schadigung der keramischen Folien durch zu schnel- 
len Ausbrand der organischen Hilfstoffe, die Diffusion der 
aufgebrochenen, abgespaltenen Oder teilverbrannten organi- 
schen Ausheizprodukte durch die Setterplatten und der maxi- 
male Anteil an Kohlenwasserstof f en in der Of enatmosphare, urn 
unterhalb der Explosionsgrenzwerte zu bleiben. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das bestehende 
Verfahren derart weiterzuentwickeln, daB die erforderliche 
Zeitdauer fiir den Sinter- bzw. Entbinderprozefi der kerami- 
schen Formkorper deutlich verkUrzt wird, ohne daii beispiels- 
weise die Explosionsgrenzwerte in der Ofenatmosphae uber- 
schritten werden. 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemafte Verfahren mit den kennzeichnenden Merk- 
malen der libergeordneten AnsprUche hat gegenuber dem Stand 
der Technik den Vorteil, dafi durch das Einbringen eines ka- 
talytisch aktiven Stoffes in die Poren der por5sen Setter- 
platten und/oder in die Poren der porosen Trennschichten zu- 
mindest teilweise eine katalytische Umsetzung der beim Aus- 
heizen der Griinkorper entweichenden gasformigen Ausheizpro- 
dukte erreicht wird. Die Ausheizprodukte sind insbesondere 
Zersetzungsprodukte der organischen Hilfsstoffe und enthal- 
ten unter anderem Kohlenwasserstof fe . 
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Die Umsetzung der entweichenden Ausheizprodukte erfolgt vor- 
zugsweise in weniger brennbare oder nicht brennbare Gase, so 
dali durch das erf indungsgemaUe Verfahren pro Zeiteinheit 
itiehr organische Hilfsstoffe ausgeheizt werden konnen als 
bisher, ohne daJi beispielsweise die Explosionsgrenzwerte fiir 
Kohlenwasserstof fe in der Of enatmosphare erreicht werden. 
Dies fuhrt zu einer erheblichen Zeitersparnis beim Sintern 
und/oder Entbindern der Griinkorper und damit einer Verkiir- 
zung der Ofenzyklen, was eine deutliche Kostenreduktionen 
und einen wesentlich geringeren Investitionsbedarf in Ofen- 
anlagen bedeutet. 

Weiterhin diffundieren katalytisch umgesetzte niedermoleku- 
lare Oxidations- bzw. Ausheizprodukte schneller durch die 
porosen Setterplatten und die gegebenenfalls vorhandenen 
Trennschichten, als nichtumgesetzte, hochmolekulare Ausheiz- 
produkte, was eine weitere Zeitersparnis bei der Produktion 
bedeutet. Im ubrigen konnen durch das erf indungsgemalSe Ver- 
fahren bestehende Anlagen zur katalytischen Nachverbrennung 
der liber die Setterplatten aus dem keramischen Griinkorper 
abgefuhrten Abgase kleiner ausgelegt werden. 

Der katalytisch aktive Stoff kann neben den porosen Setter- 
platten auch in die porosen Trennschichten eingebracht wer- 
den, was verfahrenstechnische Vorteile mit sich bringt. Wei- 
terhin genugt es bei einer entsprechenden Aktivitat des ein- 
gebrachten katalytisch aktiven Stoff es in einigen Fallen 
auch, wenn dieser sich nur in den porosen Trennschichten be- 
findet, was zu einem deutlich verringerten Materialbedarf 
dieser teilweise teuren Materialien fiihrt. Ebenso kann es 
fiir manche Zwecke ausreichend sein, wenn der katalytisch ak- 
tive Stoff . lediglich in die Oberflache der porosen Setter- 
platten bzw. Trennschichten, beispielsweise durch Aufspriihen 
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Oder Impragnieren, eingebracht v/ird. Auch dies vermindert 
die Materialkosten. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den in den Unteranspriichen aufgefiihr- 
ten Maiinahmen. 

So verwendet eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des 
erf indungsgemaiien Verfahrens Ausgangsstof f e, die sich spate- 
stens im Laufe einer thermischen Nachbehandlung der Setter- 
platten bzw. der Trennschichten zu metallischen nanoskaligen 
Partikeln umwandeln und sich in den Poren der Setterplatten 
bzw. der Trennschichten befinden. 

Sehr vorteilhaft ist auch die Auswahl einer Metallsalzlosung 
als Ausgangsstof f zum Einbringen des katalytisch aktiven 
Stoffes, bei der nach der thermischen Nachbehandlung keine 
unerwiinschten, insbesondere anorganischen Riickstande in den 
Setterplatten oder Trennschichten verbleiben. 

Zur schnelleren Abfuhr gasformiger Ausheiz- bzw, Umsetzungs- 
produkte konnen die Setterplatten vorteilhaft mit zusatzli- 
chen Gasaustrittsof fnungen versehen sein, die insbesondere 
parallel zur Oberflache der Setterplatten angeordnet sind. 

Zelchnung 

Die einzige Figur zeigt eine Prinzipskizze eines keramischeri 
Mehrlagenhybrides aus einem Stapel keramischer Folien zwi- 
schen zwei porosen Setterplatten die von dem Stapel der Fo- 
lien liber porose Trennschichten getrennt sind. 
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Ausfiihrungsbeispiele 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand der Figur 
im folgenden naher erlautert. Ein keramischer Formkorper, 
der beispielsweise eine keramische Folie, ein Stapel kerami- 
scher Folien oder ein keramisches Mehrlagenhybrid 10 aus ke- 
ramischen Folien 1, 2, 3, 4, 5 sein kann, das mit in der Fi- 
gur nicht dargestellten Leiterbahnen, Schaltelementen und 
Durchkontaktierungen versehen ist, befindet sich zwischen 
zwei porosen Setterplatten 20, 21, die oberf lachlich auf der 
dem Mehrlagenhybrid 10 zugewandten Seite mit porosen Trenn- 
schichten 30, 31 versehen sind. Die Setterplatten 20, 21 
sind zur schnelleren Abfiihrung entweichender Gase mit Gas- 
austrittsof fnungen 22 beispielsweise in Form von parallel 
zur Oberf lache der Flatten verlaufenden Kanalen versehen, 
Der keramische Formkorper bzw. das Mehrschichthybrid 10 
liegt zunachst als Grunkorper vor und enthalt dabei neben 
keramischen Bestandteilen auch organische Hilfsstoffe bei- 
spielsweise in Form von Bindern, Sinteradditiven, Weichma- 
chern und Resten von Losungsmitteln. 

Die Setterplatten 20, 21 bestehen aus porosen keramischen 
Materialien und sind gasdurchlassig fiir organische Ausheiz- 
produkte, die beim Entbindern und/oder Sintern der kerami- 
schen Formkorper entstehen. Bevorzugt sind sie gasdurchlas- 
sig fiir niedermolekulare gasformige Oxidationsprodukte wie 
CO, C02/ H2O, CH4 sowie einfache Kohlenwasserstof f e . 

Der Vorgang des Sintern und/oder Entbinderns des Mehr- 
schichthybrids 10 erfolgt in einer HeiBpresse unter axialem 
Druck, wobei die Setterplatten 20, 21 insbesondere verhin- 
dern, dafi eine Sinterschwindung des Mehrlagenhybrids 10 in 
der Ebene der Setterplatten 20, 21 auftritt. Da die Handha- 
bung der entbinderten Mehrlagenhybride 10 aufgrund ihrer 
Fragilitat sehr schwierig ist, mufi der gesamte Entbinder- 
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Formkorper, urn die Durchfuhrung dieses Entbindervorgangs zu 
beschleunigen . 

Dazu eignen sich katalytisch aktive Edelmetalle wie Palladi- 
um, Rhodium oder Platin. Die konkrete Auswahl des kataly- 
tisch aktiven Stoffes richtet sich im Einzelfall nach der 
Art der organischen Hilfsstoffe und deren Menge, sowie den 
angewahdten Sinter- oder Entbindertemperaturen, wobei stets 
die katalytische Aktivitat des jeweiligen Materials und des- 
sen Kosten zu beriicksichtigen sind. Der katalytisch aktive 
Stoff dient im einzelnen dazu, beim Sintern und/oder Entbin- 
dern die aus dem Grtinkorper entweichenden organischen Hilfs- 
stoffe katalytisch umzusetzen. Dazu ist es sehr vorteilhaft, 
wenn er sich in den Poren der porosen Materialien der Set- 
terplatten 20, 21 und/oder der porosen Trennschichten 30, 31 
befindet, wo er leicht fiir die entweichenden Gase zuganglich 
ist und eine entsprechend hohe Aktivitat entfalten kann. Der 
katalytisch aktive Stoff setzt die in den entweichenden Aus- 
heizprodukten enthaltenen organischen Kohlenstof fverbindun- 
gen katalytisch um, indem er sie beispielsweise oxidiert 
Oder hochmolekulare organische Kohlenstof fverbindungen zu 
niedermolekularen Kohlenstof fverbindungen umsetzt. Insbeson- 
dere dient er zur Oxidation leicht brennbarer Kohlenwasser- 
stoffe in unbrennbare oder nicht explosive Verbindungen, die 
dann tiber die Poren in den Setterplatten 20, 21 und/oder der 
Trennschichten 30, 31 sowie iiber die Gasaustrittsof f nungen 
22 abgefiihrt werden. 

Das Einbringen des katalytisch aktiven Stoffes in die Set- 
terplatten 20, 21 bzw, die Trennschichten 30, 31 kann durch 
Eintauchen der Setterplatten 20, 21 in eine entsprechende 
Metallsalzlosung oder durch Bespriihen der Oberflache der 
Setterplatten 20, 21 mit dieser L5sung erfolgen. Dabei kon- 
nen die Setterplatten 20, 21 zuvor bereits mit den Trenn- 
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schichten 30, 31 versehen worden sein, so dafi der kataly- 
tisch aktive Stoff auch in die Trennschichten 30, 31 einge- 
bracht wird. 

Durch Eintauchen wird erreicht, dali der katalytisch aktive 
Stoff im wesentlichen gleichmaliig innerhalb der Setterplat- 
ten 20, 21 und gegebenenf alls auch der Trennschichten 30, 31 
verteilt ist. Beim Bespruhen insbesondere der dem kerami- 
schen Grunkorper zugewandten Seite der porosen Flatten be- 
findet sich der katalytisch aktive Stoff weitgehend ober- 
flachlich auf den Setterplatten 20, 21 bzw. den Trennschich- 
ten 30, 31. Der Fachmann muB im Einzelfall anhand einiger 
einfacher Versuche prufen, welches Verfahren jeweils am 
zweckmaliigsten ist. Das Bespruhen hat den Vorteil, daft die 
verbrauchte Menge an katalytisch aktivem Material relativ 
gering ist, was geringere Materialkosten bedeutet. Anderer- 
seits ist infolge der oberf lachlichen Verteilung nur ein 
kleiner Teil des Volumens der Setterplatten 20, 21 kataly- 
tisch aktiv, was eine entsprechend langsamere oder unvoll- 
standigere katalytische Uihsetzung der organischen Ausheiz- 
produkte bedeutet. Da sich die in Frage kommenden kataly- 
tisch aktiven Materialien aber auch hinsichtlich ihrer kata- 
lytischen Aktivitat unterscheiden, muli der Fachmann durch 
Vorversuche im Einzelfall ein Optimum zwischen den Material- 
kosten und der ortlichen Verteilung des katalytisch aktiven 
Stoffes, sowie dem Grad der katalytischen Umsetzung und der 
sich ergebenden Zeit zum Entbindern finden- 

In weiteren AusfUhrungsbeispielen wird der katalytisch akti- 
ve Stoff nur in die Trennschichten 30, 31 beispielsweise 
durch nachtragliches Bespruhen eingebracht, wobei im Einzel- 
fall wieder verfahrenstechnische* Vorteile und Nachteile ge- 
gen Materialkosten und den erzielten Zeitgewinn beim Entbin- 
dern abzuwagen sind. 
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Urn eine homogene und sehr feine Verteilung des katalytisch 
aktiven Stoffes in den Setterplatten 20, 21 bzw. den Trenn- 
schichten 30, 31 oder in den entsprechenden Oberflachen zu 
gewahrleisten, werden diese vorzugsweise in einer wafJrigen 
Metallsalzlosung getrankt, die mindestens eines der Metall- 
salze PtClg, PdCl2/ RhCl3, Platinacetat, Rhodiiimacetat oder 
Palladiiamacetat enthalt. Die Konzentration des katalytisch 
aktiven Stoffes in dieser Metallsalzlosung liegt vorzugswei- 
se zwischen 0,1 g/1 bis 30 g/1. Als besonders vorteilhaft 
haben sich Konzentrationen von 1 g/1 bis 15 g/1 herausge- 
stellt. In diesem Fall werden in eine 1 kg schwere Setter- 
platte 20 bei Verwendung einer Platin-Losung, die 10 g Pla- 
tin auf 1 Liter Losung enthalt, ca. 0,6 g Platin in die Set- 
terplatte 20 eingebracht. Bei Verwendung einer Losung, die 6 
g Palladium auf 1 Liter Losung enthalt, werden ca. 0, 4 g 
Palladium je Platte eingebracht. 

Nach dem Bespriihen oder Eintauchen der Setterplatten 20, 21 
findet zweckmaliig eine thermische Nachbehandlung der Setter- 
platten 20, 21 mit dem eingebrachten katalytisch aktiven 
Stoff statt. Diese Nachbehandlung dauert je nach GroiJe der 
Flatten, der Art des eingebrachten Metalls und der verwende- 
ten Metallsalzlosung von 30 min bis zu 5 h bei einer Tempe- 
ratur von 100**C bis 700**C. Sie erfolgt bevorzugt in einer 
Gasatmosphare, die den katalytisch aktiven Stoff nicht oxi- 
diert, wie beispielsweise Luft oder Stickstoff . Bei einigen, 
relativ leicht oxidierbaren katalytisch aktiven Materialien 
ist es zur Vermeidung einer Oxidation jedoch giinstig, wenn 
man in einer reduzierenden Gasatmosphare arbeitet. Im Falle 
von Platin, Rhodium und Palladium geniigt es beispielsweise, 
wenn die thermische Nachbehandlung bei 500 °C uber 2 h an 
Luft durchgefiihrt wird. 
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Die Verwendung organischer Metallverbindungen wie beispiels- 
weise die genannten Acetate empfiehlt sich besonders fur An- 
wendungen, bei denen keine Riickstande der eingebrachten Me- 
tallsalzlosung nach der thermische Nachbehandlung in den 
Setterplatten 20, 21 bzw. den Trennschichten 30, 31 verblei- 
ben sollen, da diese Verbindungen sich bei der thermischen 
Nachbehandlung weitgehend ruckstandsf rei thermisch zerset- 
zen. 

Als besonders vorteilhaft hat sich herausgestellt, wenn der 
katalytisch aktive Stoff in Form von gleichmaiiig verteilten 
nanoskaligen metallischen Kolloiden von beispielsweise Pla- 
tin, Rhodium oder Palladium in den Poren der porosen Setter- 
platten bzw. der Trennschichten vorliegt. Die GroBe dieser 
Kolloide liegt vorteilhaft zwischen 3 nm bis 100 nm, urn m5g- 
lichst hohe spezifische Oberflachen und somit eine effektive 
Bekeimung der Setterplatten 20, 21 oder der Trennschichten 
30, 31 zu erzielen. 
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Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung keramischer Formkorper, 
insbesondere keramischer Folien oder mit Leiterbahnen, 
Schaltelementen und/oder Durchkontaktierungen versehener 
Mehrlagenhybride (10), die zunachst als Griinkorper vorliegen 
und organische Hilfsstoffe, insbesondere als Binder, enthal- 
ten, wobei die Griinkorper beim Sintern und/oder Entbindern 
zwischen porosen Setterplatten (20, 21) liegen, durch die 
beim Sintern und/oder Entbindern entstehende, gasformige or- 
ganische Ausheizprodukte der Grunkorper entweichen, dadurch 
gekennzeichnet, dali in die Poren der porosen Setterplatten 
(20, 21) ein katalytisch aktiver Stoff eingebracht wird, der 
die entweichenden gasformigen organischen Ausheizprodukte 
aus den Grunkorpern katalytisch umsetzt. 

2. Verfahren zur Herstellung keramischer Formkorper, 
insbesondere keramischer Folien oder mit Leiterbahnen, 
Schaltelementen und/oder Durchkontaktierungen versehener 
Mehrlagenhybride (10), die zunachst als Grunkorper vorliegen 
und organische Hilfsstoffe, insbesondere als Binder, enthal- 
ten, wobei die Grunkorper beim Sintern und/oder Entbindern 
zwischen porosen Setterplatten (20, 21) liegen, die mit po- 
rosen Trennschichten (30, 31) versehen sind, wobei durch die 

4 

porosen Setterplatten (20, 21) und die porosen Trennschich- 
ten (30, 31) beim Sintern und/oder Entbindern entstehende. 
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gasformige organische Ausheizprodukte der Grunkorper entwei- 
chen, dadurch gekennzeichnet^ dalJ in die Poren der por5sen 
Trenhschichten (31, 30) ein katalytisch aktiver Stoff einge- 
bracht wird, der die entweichenden gasformigen organischen 
Ausheizprodukte aus den Grtinkorpern katalytisch umsetzt, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
daii der katalytisch aktive Stoff auch in die Poren der poro- 
sen Setterplatten (20, 21) eingebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daI5 der katalytisch aktive Stoff in die Oberflache 
Oder gleichmaiiig innerhalb der porosen Setterplatten (20, 
21) und/oder der Trennschichten (30, 31) eingebracht wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi der katalytisch aktive 
Stoff organische Kohlenstof f verbindungen oxidiert. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der katalytisch aktive 
Stoff hochmolekulare organische Kohlenstof f verbindungen zu 
niedermolekularen organischen Kohlenstof fverbindungen lam- 
setzt. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daiJ der katalytisch aktive 
Stoff mindestens eines der Elemente Platin, Palladiiam oder 
Rhodium enthalt. 

8. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, ' daft der katalytisch aktive 
Stoff in Form von Kolloiden mit Groften von 3 nm bis 100 nm 
vorliegt . 
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9. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi der katalytisch aktive 
Stoff in die porosen Setterplatten (20, 21) und/oder die po- 
rosen Trennschichten (30, 31) durch ein Tranken oder Besprii- 
hen in einer bzw. mit einer LOsung eingebracht wird, die deh 
katalytisch aktiven Stoff enthalt, wobei nach^dem Einbringen 
eine thermische Nachbehandlung der porosen Setterplatten 
[20, 21) Oder der porosen Setterplatten {20, 21) mit den 
aufgebrachten porosen Trennschichten (30, 31) durchgefuhrt 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daJ5 die Losung mit dem katalytisch aktiven Stoff eine Me- 
tallsalzlosung ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dais die Metallsalzlosung eine waiirige Losung ist, die minde- 
stens eines der Metallsalze PtCley PdCl2/ RhCla, Platinace- 
tat, Palladiumacetat oder Rhodiumacetat enthalt. 

12. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB die Losung den katalytisch 
aktiven Stoff in einer Konzentration von 0,1 g/1 bis 30 g/1 
enthalt. 

13. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 9 bis 

12, durch gekennzeichnet, da/5 die thermische Nachbehandlung 
in einer Gasatmosph^re erfolgt, die den katalytisch aktiven 
Stoff nicht oxidiert oder die den katalytisch aktiven Stoff 
reduziert. 

14. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 9 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB die thermische Nachbehand- 
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lung iiber einen Zeitraum von 30 min bis 5 h bei einer Tempe- 
ratur von 100**C bis 700**C erfolgt. 

15. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach min- 
destens einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die porosen Setterplatten (20, 21) mit Gasaus- 
trittsof fnungen (22) versehen sind, 

16. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach min- 
destens einem der AnsprQche 1 bis 14 oder nach Anspruch 15, 
gekennzeichnet durch mindestens zwei porose Setterplatten 
(20, 21) Oder durch mindestens zwei porose Setterplatten 
(20, 21) die mit porosen Trennschichten (30, 31) versehen 
sind, die den Griinkorper beim Sintern und/oder Entbindern 
zusammendrucken . 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daii die porosen Setterplatten (20, 21) oder die 
porosen Setterplatten (20, 21) mit den porosen Trennschich- 
ten (30, 31) fiir niedermolekulare gasformige Oxidationspro- 
dukte, insbesondere fur CO, CO2, H2O, CH4 sowie einfache Koh- 
lenwasserstof f e, durchlassig sind. 

18. Verwendung des Verfahrens nach mindestens einem der 
Anspriiche 1 bis 14 zur Herstellung keramischer Mehr- 
schichthybride (10) aus Stapeln von mehreren, mit Leiterbah- 
nen, Schaltelementen und/oder Durchkontaktierungen versehe- 
nen, justiert iibereinander angeordneten Grunkorperf olien (1, 
2, 3, 4, 5) . 
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Verfahren tmd Vorrichtung zur Herstelliing keramischer Form- 
korper mittels Setterplatten 

Zusammenf as sung 

Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
keramischer Formkorper, insbesondere keramischer Folien oder 
mit Leiterbahnen, Schaltelementen und/oder Durchkontaktie- 
rungen versehener Mehrlagenhybride (10) vorgestellt. Die ke- 
ramischen Formkorper liegen zunachst als Grxinkorper vor und 
enthalten dabei auch organische Hilfsstoffe, beispielsweise 
als Binder. Wahrend des Sintern und/oder Entbinderns der ke- 
ramischen Formkorper werden diese zwischen porosen Setter- 
platten (20, 21) zusammengedruckt, in deren Poren ein kata- 
lytisch aktiver Stoff eingebracht ist, so dafi die beim Sin- 
tern und/oder Entbindern entstehenden, gasformigen organi- 
sche Ausheizprodukte der Grunkorper beim Entweichen durch 
die porosen Setterplatten katalytisch umsetzt werden. Die 
Setterplatten konnen weiterhin mit Trennschichten versehen 
sein, die ebenfalls den katalytisch aktiven Stoff enthalten 
konnen. Das vorgeschlagene Verfahren fuhrt zu einer erhebli- 
chen Zeitersparnis beim Sintern und/oder Entbindern der ke- 
ramischen Formk5rper. 
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